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Fugeverbindung und ein Verfahren zur Herstellunq derselben^ so- 

wie Lenksaule von Kraf tf ahrzeugen 



Die Erfindung betrifft eine Fugeverbindung und ein Verfahren 
zur Herstellung derselben, sowie eine Lenksaule von Kraftfahr- 
zeugen gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruches 11. 

Eine Lenksaule der gattungsgemaBen Bauart ist aus der DE 36 00 
134 CI bekannt, an deren aus Kunststoff bestehenden Mantelrohr 
ein Halter fur die Befestigung eines Lenkstockschalters ein- 
stuckig angespritzt ist. Hierbei ist der werkzeugtechnische 
Aufwand sehr groi5, da die Spritzform sehr komplex ausgebildet 
werden muB . Des weiteren ist der Kunststoff des Mantelrohres 
aufgrund seiner erf orderlichen Steifigkeit sehr sprode und so- 
mit im Falle eines Crashs leicht brechbar, was fur die Fahrzeu- 
qinsassen, insbesondere fur den Fahrer gravierende gesundheit- 
liche Folgen bedeuten kann. 

In verschiedenen Anwendungsf alien mussen exakt aufeinander aus- 
gerichtete Bauteile auf einem Hohlprofil bzw. einem Rohr befe- 
stigt werden, wobei die Bauteil-Rohr-Bef estigung,. also die Fu- 
geverbindung, axialen Verschiebekraf ten und Torsionsmomenten 
Widerstand leisten muii . Eine mogliche Fugetechnik stellt die 
Innenhochdruck-Umformtechnik dar, die in der Herstellung von 
kraf tschlussigen Bauteil-Rohr-Verbindungen, wie beispielsweise 
bei gebauten Nockenwellen zur Anwendung gelangt. Hierbei werden 
zunachst die zu fugenden Komponenten, namlich Nocken und Rohr, 
zueinander positioniert und anschlieI3»end das Rohr mittels In- 
nenhochdruck - geliefert uber eine in das Rohr eingeschobene 
Aufweitlanze - unter dem Nocken partiell beauf schlagt . Nachein- 
ander kommt es dadurch zum Flieiien des Rohrmaterials , zur Auf- 
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weitung und Anlage des Rohrmaterials an den Nocken und zur ge- 
meinsamen Dehnung von Rohr- und Nockenmaterial . Der Druck wird 
dabei so eingestellt, dali der Nocken nach Druckentlastung ela- 
stisch zuruckfedern kann. Aufgrund der Zuruckf ederung bei 
gleichzeitiger bleibender Durchmesserzunahitie des Rohres wird 
eine praktisch unlosbare kraf tschliissige Fugeverbindung er- 
reicht. Voraussetzung fur die Art von Fugeverbindung ist ailer- 
dings, daB die Streckgrenze des Fugeteils, des Nockens, grower 
ist als die des Rohres. Sind die Streckgrenzenverhaltnisse je- 
doch umgekehrt, wird das Fugeteil durch den expansiv wirkenden 
Innenhochdruck relativ schnell gesprengt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Fugeverbindung 
bzw. ein Verfahren zu deren Herstellung aufzufinden, mit der in 
einfacher Weise reproduzierbar und prozeBsicher ein Hohlprofil 
und ein Anbauteil mit geringerer Streckgrenze als das Hohlpro- 
fil unlosbar luiteinander verbunden werden konnen. Des weiteren 
soil eine gattungsgemalie Lenksaule derart weitergebildet wer- 
den, dafi sich eine Montage eines Halters als Anbauteil am Man- 
telrohr der Lenksaule, der eine geringere Streckgrenze als das 
Mantelrohr aufweist, mit geringem Bauteil- und Kostenaufwand 
und mit exakt reproduzierbarer Positionierung der beiden Fuge- 
partner in der Fugeverbindung zueinander prozeBsicher erreichen 
lafit. 

Die Aufgabe ist erf indungsgemaii durch die Merkmale des Patent- 
anspruches 1 hinsichtlich der Fugeverbindung, durch die Merkma- 
le des Patentanspruches 6 hinsichtlich des Verfahrens zu deren 
Herstellung und durch die Merkmale des Patentanspruches 11 be- 
ziiglich der Lenksaule gelost. 

Dank der Erfindung erhalt das Anbauteil durch die lokale Auf- 
weitung des Hohlprofiles in die Ausnehmung hinein und durch die 
in Folge der weitergehenden Aufweitung unter Vorspannurig ste- 
henden Anlage des Hohlprofiles zumindest punktuell oder an 
Teilbereichen der Ausnehmungswandungen des Anbauteils eine 
axiale Fixierung und gleichzeitig eine verdrehfeste Anbindung 
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am Hohlprofil. Die damit in einfacher Weise lediglich durch 
Aufbringen eines Innenhochdruckes im Hohlprofil erreichte un- 
losbare Verklemmung des Anbauteils mit dem Hohlprofil erfordert 
weder zusatzliche Bef estigungselemente noch einen hohen appara- 
tiven Aufwand und Montageauf wand . DaB die ProzeBsicherheit des 
Fugeverf ahrens bei dem niederfesten (geringe Streckgrenze) und 
dadurch nach einer Umformung praktisch nicht elastisch riickfe- 
dernden, sondern wahrend der Umformung vielmehr sehr bruchan- 
falligen Werkstoff des Anbauteils bzw. des Halters gewahrlei- 
stet ist, wird durch die Anordnung der Ausnehmung und deren Be- 
abstandung von den quer zur Langserstreckung des Hohlprofiles 
bzw. des Mantelrohres liegenden Stirnseiten des Anbauteils bzw, 
des Halters sichergestellt , wodurch das Hohlprof ilmaterial in 
die Ausnehmung hineinf liefien kann, ohne daB sich sofort eine zu 
groBe in radialer Vorzugsrichtung wirkende Kontaktspannung zwi- 
schen dem Hohlprofil und dem Anbauteil ergibt, die das 7\nbau- 
teil zerstoren wurde . Der bei der Anlage in der Ausnehmung sich 
ergebende AnpreBdruck des Hohlprofiles am Anbauteil ist groB 
genug, um in gewissen Grenzen Torsionsmomente ubertragen zu 
konnen und damit eine ausreichende Torsionsteif igkeit der Fuge- 
verbindung zu erreichen, jedoch wiederum nicht so groB, als daB 
das Anbauteil - wie vorher erwahnt - durch Sprengung zerstort 
werden wtirde . Weiterhin sind die beiden Fugepartner, Hohlprofil 
und Anbauteil, in der Fugeverbindung hinsichtlich ihrer relati- 
ven axialen und radialen Positionierung zueinander durch das 
Fligen mit Innenhochdruck sehr exakt und reproduzierbar aufein- 
ander abgestimmt, so daB die Fugeverbindung nahezu toleranzfrei 
ist. Dies ist vor allem fur die Toleranzbetrachtung der gesam- 
ten Bauanordnung, in der die Fugeverbindung sich befindet, bei- 
spielsweise der Lenksaule von erheblicher Bedeutung. Um die 
Verkiirzung des Hohlprofiles beim Aufweiten zu kompensieren, muB 
die Lange des Ausgangsteiles entsprechend groBer dimensioniert 
Vs^erden. Im ubrigen ist bei der Lenksaule der Halter fur den 
Lenkstockschalter nur s tellvertr etend fur alle moglichen denk- 
baren Halter an der Lenksaule, beispielsweise ein Halter zur 
Befestigung der Lenksaule am Armaturenbre tt oder an einem Quer-, 
trager . 
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Zweckmaliige Ausgestaltungen der Erfindung konnen den Unteran- 
spruchen entnommen werden; im iibrigen ist die Erfindung anhand 
eines in den Zeichnungen dargestellten Ausf uhrungsbeispieles 
nachfolgend naher erlautert; dabei zeigt: 

Fig. la in einer perspektivischen Ansicht einen Abschnitt eines 
rohrf ormigen Hohlprof iles. 

Fig. lb in einer perspektivischen Ansicht ein Anbauteil der er- 
f indungsgemafien Fiigeverbindung, 

Fig. 2 in einer perspektivischen Ansicht einen Halter der er- 
f indungsgemaiien Lenksaule, 

Fig. 3 in einem seitlichen Schnitt das Anbauteil aus Fig. lb in 
einer erf indungsgemaiien Steckverbindung rtiit dem Hohlprofil aus 
Fig. la vor dem Innenhochdruckumf ormvorgang. 

Fig. 4 in einem seitlichen Schnitt die Steckverbindung aus 
Fig. 3 nach dem Innenhochdruckumf ormvorgang. 





In Fig. la ist ein umfanglich geschlossenes Hohlprofil 1 darge- 
stellt, welches aus einem duktilen Stahlwerkstof f , vorzugsweise 
aus St 37 Oder St 52 besteht. Ein die er f indungsgemaiie Fugever- 
bindung mit dem Hohlprofil 1 eingehendes Anbauteil 2 zeigt die 
Fig. lb. Das Anbauteil 2 ist ringformig ausgebildet und besteht 
aus einem niederfesten Gufiwerkstof f , aus DruckguB oder aus 
Spritzguli, vorzugsweise aus ZnA14Cul, oder einem niederfesten 
Stahl Oder einem Leichtmetallwerkstof f . Der Werkstoff ist so 
ausgewahlt, dali er in jedem Falle eine geringere Streckgrenze 
als der des Hohlprofiles 1 besitzt. Das Anbauteil 2 weist in 
diesem Ausf uhrungsbeispiel an einem Ende einen Ringflansch 3 
auf, von dem mittig ein Einf uhrstut zen 4 mit einer Durch- 
gangsoffnung 5 senkrecht abragt. Der Ringflansch 3 besitzt zwei 
einander diametral gegenuberliegende Bef estigungslocher 6, uber 
die das Anbauteil 2 bzw. nach dem Fugevorgang auch das Hohlpro- 
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fil 1 an der Peripherie des Fiigeverbundes aus Hohlprofil 1 und 
Anbauteil 2 ~ im Falle der Verwendung des Fiigeverbundes im Roh- 
bau von Kraf tf ahr zeugen karosserief est - angebracht werden oder 
uber die weitere Bauelemente an dem Fiigeverbund befestigt wer- 
den. An der Innenseite 7 der Durchgangsof f nung 5 ist eine von 
den in Schiebesit zlage quer zur Langsrichtung des einzuschie- 
benden Hohlprofiles 1 liegenden Stirnseiten 8,9 des Anbauteils 
2 beabstandete Ausnehmung 10 ausgebildet, die eine ringformige 
Freidrehung sein kann. 

Das Hohlprofil 1 kann beispielsweise ein Mantelrohr einer Lenk- 
saule von Kraf tf ahrzeugen sein, das die Lenkspindel der Lenk- 
saule umgibt. Die Lenksaule weist mehrere Halter auf, welche 
die Anbauteile 2 bilden. Einer dieser Halter ist der Fig. 2 
entnehmbar, welcher abweichend von dem oben erwahnten Anbauteil 
2 keinen Ringflansch 3 besitzt, sondern aus einem mit dem Ein- 
fiihrstutzen 4 etwa gleichzusetzenden Ring 11 besteht, an dessen 
AuBenumfang ein Materiallappen 12 nach unten abkragt. Dieser 
Materiallappen 12 ist an seinem freien Ende 13 zangenformig 
ausgebildet und dient als Bef estigungselement fiir einen 
Lenkstockschalter . 



Die Herstellung der Fugeverbindung ist im wesentlichen aus der 
Fig. 3 und 4 entnehmbar. Zuerst ist die Wahl der Werkstoffe der 
Fugepartner Hohlprofil 1 - Anbauteil 2 wichtig. Hierbei soil 
das Hohlprofil 1 aus einem duktilen Material bestehen, das beim 
spateren Innenhochdruckumf ormvorgang prozeBsicher aufweitbar 
ist- Hierfur sind die meisten Stahlarten denkbar. Das Hohlpro- 
fil 1 kann gezogen sein oder aus einer Platine gerollt und dann 
langsnahtgeschweiBt sein. Unter dem Aspekt des Leichtbaus kommt 
bei der Ausbildung des Anbauteils 2 in der Regel ein Material 
zum Einsatz, das eine geringere Streckgrenze aufweist als das 
des Hohlprofiles 1. Das Ajibauteil 2 ist je nach Zweck und Be- 
darf meist kompliziert ausgebildet, so dafi es unter Kostenge- 
sichtspunkten und vor dem Hintergrund eines geringen Werkzeug- 
und Arbeitsaufwandes gunstig ist, das Anbauteil 2 als Leichtme- 
tallguBteil mit verlorenem Kern zu gieBen oder sprit zzugielien . 
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Ebenso kann es durch Schmieden eines Leichtbaustahls geformt 
sein. 

Die Ausnehmung 10 des Anbauteils 2 wird im Fall der Herstellung 
als GuJiteil mitgegossen oder in einem anschliefienden spanabhe- 
benden Bearbeitungsvorgang eingearbeitet , vorzugsweise freige- 
dreht. Wird das Anbauteil 2 geschmiedet , kann anschlieBend die 
Ausnehmung 10 eingepragt, gedreht oder ausgefrast werden. Das 
Anbauteil 2 wird mit seiner Durchgangsof f nung 5 auf das Hohl- 
profil 1 an die vorgesehene Fugestelle aufgeschoben (Fig. 3). 

C^^^ In der erreichten Schiebesitzlage wird anschlieliend eine Auf- 
weitlanze in das Hohlprofil 1 eingeschoben, welche eine Axial- 
bohrung besitzt, an deren einem Ende ein Fluidhochdruckerzeu- 
gungsanlage angeschlossen ist und vor der am anderen Ende zu- 
mindest ein Radialkanal mit Ausmundung am Auibenumfang der Auf- 
weitlanze abzweigt. Die Ausmundung wird von zwei axial beab- 
standeten an der Aufweitlanze angeordneten Ringdichtungen ein- 
gefafit. Die Aufweitlanze wird so weit in das Hohlprofil 1 ein- 
geschoben, daii die Ausmundung an der Stelle der Ausnehmung 10 
des das Hohlprofil 1 umgebenden Anbauteils 2 zu liegen kommt . 
Hierauf wird ein Druckfluid uber die Axialbohrung und die Ra- 
dialbohrungen der Aufweitlanze auf die Innenseite des Hohlpro- 
fils 1 geleitet, welches sich dort aufgrund des sehr hohen 
Fluiddruckes (>700 bar) und dank seiner Duktilitat lokal auf- 
weitet. 

Hierbei fliefit das Hohlprof ilmaterial in die Ausnehmung 10 hin- 
ein und kommt an deren Wandungen 14 zu liegen. Dies kann punk- 
tuell geschehen oder, wie es aus Fig. 4 ersichtlich ist, unter 
vollstandiger f ormschliissiger Anlage erfolgen. In beiden Fallen 
ist das Anbauteil 2 am Hohlprofil 1 axial unlosbar fixiert und 
an diesem aufgrund des Reibschlus.ses an den Anlagestellen auch 
drehfest gehalten. Dies ist bei einem vollstandigen FormschluB, 
also der formgetreuen Anlage des Hohlprofils 1 an den Ausneh- 
mungswandungen 14 des Anbauteils 2 optimal. Urn diesen in einfa- 
cher Weise und ohne einen nachtraglichen eventuell materialbe- 
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eintrachtigenden und damit nicht-prozeBsicheren Kalibrierung- 
schritt zu erhalten, wird die Ausnehmung 10 entsprechend der 
Aufweitungsformcharakteristik einer freien Aufweitung des Hohl- 
profiles 1 von ihrem Grand 15 bis zu ihren Randern 16 hin flach 
ansteigend gewolbt ausgebildet. Die freie Aufweitung zeichnet 
sich dadurch aus, dali das Hohlprofil 1 erst zum Abschlufi der 
Aufweitung einen Anlagekontakt mit dem Fligepartner Anbauteil 2 
ausbildet . 

Insgesamt wird durch die Aufweitung der Hohlprof ilwandung am 
Hohlprofil 1 mittels Innenhochdruck ein Arretierungselement 
ausgeformt, welches ganzflachig an den Ausnehmungswandungen 14 
anliegt und das Hohlprofil 1 mit dem Anbauteil 2 unverruckbar 
verklemmt. Das Arretierungselement ist in diesem Ausfuhrungs- 
beispiel entsprechend der Gestaltung der Ausnehmung 10 in Form 
einer Ringnut durch einen Ringwulst 17 gebildet. Es ist im ub- 
rigen denkbar, anstatt der Ringnut an der Innenseite 7 eine 
Oder mehrere liber deren Umfang verteilte Mulden auszubilden. 
Dies hat zum Vorteil, daB der nach der Innenhochdruckiimf ormung 
erreichte FormschluB sich auch in einer radial gerichteten Fi- 
xierung des Anbauteils 2 am Hohlprofil 1 auswirkt, so dafi der 

ReibschluB bei der Arretierung hier nur eine untergeordnete 

Rolle spielt und dadurch noch hohere Torsionsmomente als im 
vorangegangenen Ausfiihrungsbeispiel aufgenommen werden konnen. 
Eine weitere Verbesserung der Haltbarkeit der Fligeverbindung 
gegeniiber mechanischen Belastungen kann durch Aufrauhen der In- 
nenseite 7 des Anbauteils 2 bzw. Halters erzielt werden, in der 
sich das wahrend der Innenhochdruckbeauf schlagung flieBende 
Wandungsmaterial Hohlprofiles 1 uber das Arretierungelement 
dann mikrofein verkrallen kann. 
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Patentanspriiche 



1. Fligeverbindung zwischen einem umfanglich geschlossenen Hohl- 
profil (1) und einem mit einer Durchgangsof f nung (5) versehenen 
Anbauteil (2), welches aus einem Werkstoff geringerer Streck- 
grenze als dem des Hohlprofiles (1) besteht und an der Innen- 
seite (7) der Durchgangsof f nung (5) eine von den Stirnseiten 
(8,9) des Anbauteils (2) beabstandete Ausnehmung (10) aufweist, 
wobei das Anbauteil (2) mit seiner Durchgangsof f nung (5) auf 
das Hohlprofil (1) aufgeschoben ist und in dieser Schiebesitz- 
lage mit diesem durch eine lokale, mittels Innenhochdruckumf or- 
mens an der Stelle der Ausnehmung (10) gebildete Aufweitung des 
Hohlprofiles (1) verklemmt ist. 

2 . Fligeverbindung nach Anspruch 1 , 

d a d u r c h gekennzeichnet , 

daiJ die Ausnehmung (10) eine ringformige Freidrehung ist. 

3. Fligeverbindung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Hohlprofil (1) aus einem duktilen Stahlwerkstof f , vor- 
zugsweise aus St 37 oder St 52, und das Anbauteil (2) aus einem 
GuBwerkstof f , aus DruckguB oder aus Spritzguli, vorzugsweise aus 
ZnA14Cul, Oder einem niederf esteren Stahl oder einem Leichtme- 
tallwerkstof f besteht. 

4. Fugeverbindung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Ausnehmung (10) von ihrem Grund (15) bis zu ihren Ran- 
dern (16) hin flach ansteigend gewolbt ausgebildet ist. 
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5. Fugeverbindung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die aufgeweitete Stelle des Hohlprofiles (1) formgetreu an 
den Wandungen (14) der Ausnehmung (10) anliegt. 

6. Verfahren zum Herstellen einer Fugeverbindung zwischen einem 
umfanglich geschlossenen Hohlprofil (1) und einem mit einer 
Durchgangsof fnung (5) versehenen Anbauteil (2), welches aus ei- 
nem Werkstoff geringerer Streckgrenze als dem des Hohlprofiles 
(1) besteht, wobei an der Innenseite (7) der Durchgangsof fnung 
(5) eine von den Stirnseiten (8,9) des Anbauteils (2) beabstan- 
dete Ausnehmung (10) ausgebildet wird, wonach das Anbauteil (2) 
mit seiner Durchgangsof fnung (5) auf das Hohlprofil (1) aufge- 
schoben wird, und wobei anschlieliend das Hohlprofil (1) in der 
erreichten Schiebesitzlage durch einen fluidischen Innenhoch- 
druck vermittels einer in das Hohlprofil (1) eingeschobenen 
Aufweitlanze in die Ausnehmung (10) hinein lokal aufgeweitet 
wird, derart, daB das Hohlprofil (1) am Anbauteil (2) unver- 
ruckbar verklemmt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB die Ausnehmung (10) von ihrem Grund (15) bis zu ihren Ran- 
dern (16) hin flach ansteigend gewolbt ausgebildet wird und daB 
das Hohlprofil (1) bis zur vollstandigen Anlage an den Ausneh- 
mungswandungen (14) aufgeweitet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Anbauteil (2) als GuBteil mit verlorenem Kern gegossen 
wird, wobei die Ausnehmung (10) mitgegossen wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Anbauteil (2) sprit zgegossen oder druckgegossen wird 
und die Ausnehmung (10) anschlieBend freigedreht wird. 
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10- Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB das Anbauteil (2) aus einem niederfesten Stahl geformt, 
insbesondere geschmiedet wird, und daJ3 danach die Ausnehmung 
(10) eingepragt, gedreht oder ausgefrast wird. 

11. Lenksaule von Kraf t f ahr zeugen mit einem eine Lenkspindel 
umgebenden ein Hohlprofil bildendes Mantelrohr und einem ein 
Anbauteil darstellenden Halter beispielsweise fur einen 
Lenkstockschalter, wobei der Halter an das Mantelrohr gefligt 
ist, 

dadurch gekennzeichnet^ 

daii der aus einem Werkstoff geringerer Streckgrenze als dem des 
Mantelrohres (1) bestehende Halter (2) eine umfanglich ge- 
schlossene Durchgangsof f nung (5) aufweist und mit dieser auf 
das Mantelrohr (1) geschoben ist, wobei die Durchgangsof f nung 
(5) an der Innenseite (7) ziimindest eine von den quer zur 
Langsrichtung des Mantelrohres (1) liegenden Stirnseiten (8,9) 
des Halters (2) beabstandete Ausnehmung (10) besitzt, und daii 
das Mantelrohr (1) ein in der Schiebesitzlage des Halters (2) 
an der Stelle der Ausnehmung (10) lokal durch einen fluidischen 
Innenhochdruck radial aus seiner Wandung ausgeformtes Arretie- 
rungselement aufweist, das in der Ausnehmung (10) infolge der 
Ausformung unter Bildung einer unlosbaren Fugeverbindung zwi- 
schen Halter (2) und Mantelrohr (1) verklemmt ist. 

12. Lenksaule nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Arretierungselement ganzflachig an den Ausnehmungswan- 
dungen (14) anliegt. 

13. Lenksaule nach Anspruch 11, 

dadurch gekennze.ichnet, 
daB die Ausnehmung (10) durch eine Ringnut und das Arretie- 
rungselement durch einen Ringwulst (17) gebildet ist. 
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14. Lenksaule nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Mantelrohr (1) aus einem duktilen S tahlwerks tof f , vor- 
zugsweise aus St 37 oder St 52, und der Halter (2) aus einem 
GuBwerkstoff oder aus SpritzguB oder DruckguB, vorzugsweise aus 
ZnA14Cul, Oder einem niederfesten Stahl oder einem Leichtme- 
tallwerkstof f besteht. 

15. Lenksaule nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Ausnehmung (10) von ihrem Grund (15) bis zu ihren Ran- 
dern (16) hin flach ansteigend gewolbt ausgebildet ist. 



2B82.7/DE/1 



12 



DaimlerChrysler AG FTP/P li 

Stuttgart 24 .06.1999 



Zusammenf assung 



Die Erfindung betrifft eine Fugeverbindung zwischen einem um- 
fanglich geschlossenen Hohlprofil und einem mit einer Durch- 
gangsoffnung versehenen Anbauteil, welches aus einem Werkstoff 
geringerer Festigkeit als dem des Hohlprofiles besteht, sowie 
ein Verfahren zur Herstellung der Verbindung und eine Lenksaule 
mit dieser Fugeverbindung. Um in einfacher Weise reproduzierbar 
und prozeBsicher ein Hohlprofil und ein Anbauteil mit geringe- 
rer Festigkeit als das Hohlprofil unlosbar miteinander zu ver- 
binden und des weiteren eine Montage eines Halters als Anbau- 
teil am Mantelrohr der Lenksaule, der eine geringere Festigkeit 
als das Mantelrohr aufweist, mit geringem Bauteil- und Kosten- 
aufwand und mit exakter reproduzierbarer Positionierung der 
beiden Fiigepartner in der Fugeverbindung zueinander prozeBsi- 
nhR.r 7.U Qrrg^irhfin^ wird voraeschlaaen. an der Innenseite der 
Durchgangsof f nung eine von den Stirnseiten des Anbauteils beab- 
standete Ausnehmung vorzusehen, das T^bauteil mit seiner Durch- 
gangsoffnung auf das Hohlprofil auf zuschieben und in dieser 
Schiebesitzlage mit diesem durch eine lokale, mittels Innen- 
hochdruckumformens an der Stelle der Ausnehmung gebildete Auf- 
weitung des Hohlprofiles zu verklemmen. 



